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There is disclosed a method for the filling of a mould half with a fiber reinforced resinous 
material. In order to be able to fill more complicated cavities of the mould half the cross- 
section of the extruded material and/ or its relative position with respect to the mould half 
may be varied depending on the contour of the article to be moulded. The apparatus used 
for the described method has an extrusion nozzle which is displacable relative to the position 
mould half. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Einlegen eines Materialstrangs in eine Form 



(57) Verfahren und Vorrichtung zum Einlegen eines 

Material strangs (26) in eine Form (11) 

Die Herstellung von Formkorpern aus vorzugswei- 
se glasfaserverstarklem Kunststott kann ertolgen durch 
Einlegen eines entsprechenden Materialstrangs (26) 
aus plastifiziertem Kunststoff in eine geoffnete Form 
(11). Dazu wird bislang ein Materialstrang (26) mit kon- 
stantem Querschnitt geradlinig auf einer unleren Form- 
halfte (16) der Form (11 ) abgelegt. Um diesen gleichfor- 
migen Materialstrang (26) in die Kontur des gewunsch- 
ten Formkorpers zu bringen, sind relativ lange FlieBwe- 
ge erforderlich, die sich nachteilig auf die Eingenschat- 
ten des Kunstslotfs, insbesondere die Glastasern zur 
Verstarkung desselben. auswirken. 



Die Erfindung sieht vor. den Querschnitl des Mate- 
rialstrangs (26) und/oder seine Relativlage zur unteren 
Formhalfte (16) bedarfsmaGig, namlich unter Beruck- 
sichtigung der Kontur des herzustellenden Formkor- 
pers, zu verandern. Dadurch ist as moglich, den Mate- 
rialstrang (26) der Kontur des herzustellenden Formkor- 
pers folgend auf der unteren Formhalfte (16) abzulegen 
und den Querschnitt des Materialstrangs (26) an die 
sich in Langsrichtung der unteren Formhalfte (16) an- 
dernden Abmessungen des herzustellenden Formkor- 
pers anzupassen. Aufgrund dieser Anpassung werden 
die FlieBwege des plastifizierten Kunststoffs reduziert 
und eventuelle Beeintrachtigungen der zur Verstarkung 
des Kunststoffs dienenden Glastasern eliminiert. 
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Beschreibung 

Die Eriindung betriftt ein Verfahren zum Einlegen 
eines Materialstrangs in eine Form gemaB dem Ober- 
begrift des Anspruchs 1. Des weiteren betrifU die Erfin- 
dung eine Vorrichtung zum Einlegen eines Material- 
strangs tn eine Form gema3 dem Oberbegriff des An- 
spruchs 6. 

Die Erfindung bezieht sich auf die Formgebung von 
Kunststoffen. Bei den Kunslstoffen kann as sich um 
Thermoplaste, Duroplaste oder Elastomere handein, 
die vor2ugsweise verstarkt sind durch insbesondere im 
Kunststoff eingebettete Fasern wie beispielsweise 
Glaslasern. 

Es geht in diesem Zusammenhang um ein Formge- 
bungsverlahren, bei dem der zu verformende Kunststoff 
im plaslischen Zusland in die Form eingelegt wird. Zu 
diesem Zweck dient ein Plastifizieraggregat, das einen 
plastiflzierten Strang des zu verarbeilenden Kunststotfs 
in die geotfnele Form einlegt. Dazu isl eine am vorderen 
Ende des Plastifizieraggregats angeordnete Duse mil 
einer Austrittsbffnung fur den Materialstrang langs zwi- 
schen den auseinandergefahrenen Formhalften der 
Form verfahrbar wodurch ein endlicher Strang des pla- 
stifizierten Kunststoffs einschlieBlich der Verstarkung 
auf vorzugsweise die untere Formhalfte ablegbar ist. 

Ubiicherweise wird ein geradliniger Strang konstan- 
ten Querschnitts auf der unteren Formhalfte abgetegt. 
Diese Art der Ablage laBt die Kontur des herzustellen- 
den Gegenstands unberucksichtigt Die Folge ist, daB 
der Kunststoff in der Form relativ lange Flief3wege zu- 
rucklegen muB, die sich vorallem bei verstarkten Kunst- 
stoffen negativ auswirken, weil z.B. zur Verstarkung die- 
nende Fasern entlang ihres FlieBweges brechen und 
damit kurzer werden. Man spricht in diesem Zusam- 
menhang von einem "Zerstoren" der Fasern, weil kurze 
Fasern keine nennenswerte Verstarkung des Kunst- 
stoffs mehr herbeif uhren. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ab- 
legen eines Materialstrangs in eine Form zu schaffen, 
womil eine Schonung des Materials, insbesondere 
Kunststoffs, gewahrfeistet ist. 

Ein Verfahren zur Losung dieser Aufgabe weist die 
MaBnahmen des Anspruchs l auf. Durch die in Abhan- 
gigkeit von der Kontur des herzustellenden Gegen- 
stands erfolgende Veranderung des Querschnitts des 
Material strangs und/oder die Veranderung der Relativ- 
lage des Materialstrangs zur entsprechenden Formhalf- 
te ist es moglich, den Materialstrang unter Berucksich- 
tigungder Kontur des jeweils herzustellenden Formkor- 
pers in der entsprechenden Formhalfte abzulegen. Da- 
durch werden die FlieBwege des den Materialstrang bil- 
denden plastifizierten Kunststoffs verkurzt Die Folge ist 
eine Schonung des (Kunststoff-) Materials bei seiner 
Formgebung. Insbesondere werden eventuelle Verslar- 
kungen im Material, beispielsweise Glasfasern, in Folge 
der kurzeren FlieBwege nichl oder nur im geringeren 



MaBe gebrochen. Auf diese Weise lassen sich die ins- 
besondere festigkeitsmaBigen Eigenschaften des zur 
Bildung des Formkorpers verwendeten Kunststoff mate- 
rials optimal nutzen. 

5 Vorzugsvyeise werden der Querschnitt und/oder die 

Relativlage des Material strangs kontinuierlich veran- 
dert. Dadurch ist eine stufenlose Anpassung des Mate- 
rial strangs an die gegebene Formkontur moglich. 

Eine Veranderung des Querschnitts des Material- 

10 strangs kann erfolgen durch eine VergroBerung oder 
Verkleinerung der Breite der Austrittssoffnung des Ma- 
terialstrangs aus einem Plastifizieraggregat. Ebenso 
kann die Dicke des Materialstrangs verandert werden. 
Daruber hinaus ist es denkbar, die Ablegegeschwindig- 

^5 keil des Strangs auf der Formhalfte zu verandern 
SchlieGlich kann die Austrittsgeschwindigkeit des 
Strangs aus der Austnllsoffnung verandert werden. Die 
genannten MaBnahmen konnen einzein (allernaliv) 
Oder auch kombiniert eingcsetzt werden, um den Quer- 

20 schntlt bzw. die Querschnittsflache des Materialstrangs 
zu vergroBern oder zu verkleinern. 

Die Relativlage des Matenalstrangs zur entspre- 
chenden Formhalfte wird dadurch verandert, daO die 
Austrittsoffnung des Materialstrangs aus dem Plastifi- 

25 zieraggregal zusatzlich zur geradlinigen Ablegebewe- 
gung des Material strangs auf der Formhalfte in Langs- 
richtung der Form in einer hiervon abweichenden Rich- 
tung insbesondere quer zur Langsrichtung der Form be- 
wegt wird. Auf diese Weise lassen sich durch einzelne 

30 cder auch uberlagerte Bewegungen in Langsrichtung 
und/oder Querrichtung zur Form Materialstrange mit be- 
liebigen Verlaufen auf der unteren Formhalfte abiegen. 

Eine Vorrichtung zur Losung der der Erfindung zu- 
grundeliegenden Aufgabe weist die Merkmale des An- 

35 spruchs 6 auf. Demnach ist der Querschnitt der Aus- 
trittsoffnung des Materialstrangs aus dem Plastifizierag- 
gregat veranderbar und/oder die Austrittsoflnung nicht 
nur in Langsrichtung der Form verfahrbar, sondern auch 
in einer von der Langsrichtung abweichenden Richtung, 

^0 insbesondere quer zur Form. Durch die zusatzliche Ver- 
fahrbarkeit der Austrittsoffnung in einer von der Ablege- 
richtung abweichenden Richtung laBt sich der Material- 
strang an die Kontur des Formnestes anpassen. Der 
Materialstrang kann im Formnest so abgelegt werden, 

-^5 daB er der Kontur derselben groBtenteils folgt. Altemativ 
wird nur der Querschnitt des Materialstrangs verandert. 
Auch hierdurch kann ailein EinfluB auf die sich in Able- 
gerichtung andernde GroBe der Kontur des herzustel- 
lenden Formkorpers genommen werden. 

50 Besonders vorteilhaft ist eS: wenn sowohl der Quer- 

schnitt der Austrittsoffnung des Materialstrangs aus 
dem Plastifizieraggregat verandert wird als auch die 
Austrittsoffnung quer zur Ablegerichtung verfahrbar ist. 
Es lassen sich dann gleichzeitig der Querschnitt des 

55 Material strangs als auch seine Relativlage zur Form- 
halfte verandern, wodurch eine den Bedurfnissen ent- 
sprechende Anpassung an den Konturverlauf und die 
KonturgroBe der in der unteren Formhalfte enthallenen 
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Vertiefung fur den herzustellenden Formkorper moglich 
isl 

Die quer zur Langsrichtung der Form erfolgende 
Verfahrbarkeit der Austrittsbffnung kann auf verschie- 
dene Weise erreicht werden. Zum einen ist es moglich, 
die mil der Auslnttsoffnung versehene Duse am Ende 
des Plastitizieraggregats vor demselben seitlich zu ver- 
fahren. Ebenso ist es moglich mindesten einen Teil des 
Plastitizieraggregats mit der Duse quer zu verfahren, so 
daB die Langsmitlelachse des Plastitizieraggregats 
seitlich hin- und herbewegbar ist. Als besonders vorteil- 
haft hat es sich erwiesen, das Plastifizieraggregat um 
eine senkrechte Schwenkachse zu verschwenken. so 
daB die Langsmitlelachse des Plastitizieraggregats der- 
art gegenuber der Langsachse der Form veranderbar 
ist, daB beide sich gegebenentalls unter einem veran- 
derlichen Wtnkel schneiden. 

Die Veranderung des Querschnitts der Austriltsoff- 
nung der Duse des Plastitizieraggregats erfolgt durch 
mindestens ein VerschluBorgan, dessen Konluren min- 
destens einen Teil der Austrittsoffnung umfassen Zur 
Veranderung der Dicke des Malerialstrangs ist ein Ver- 
schluBorgan vorgesehenen, mit dem die Lange der 
Austrittsoffnung, namlich das MaB des Schlitzes dersel- 
bcn entlang der Langsmittelachse des Plastitizieraggre- 
gats, veranderbar ist. Alternativ oder zusatzlich ist die 
Breite der Austrittsoffnung, d h die Erstreckungsrich- 
tung der Austrittsoffnung quer zur Langsmittelachse des 
Plastitizieraggregats veranderbar und zwar vorzugs- 
weise durch ein anderes VerschluBorgan Dieses Ver- 
schluBorgan weisi eine Ausnehmung mit z.B. divergie- 
renden. gegenuberliegenden Kanten auf, deren Ab- 
stand sich in Langserstreckungsrichtung des Plastiti- 
zieraggregats andert. Die Kanten konnen einen gerad- 
linigen Verlauf aufweisen, so daB die Ausnehmung eine 
V-formige Flache aufweist. Daruberhinaus konnen die 
Kanten auch bogenformig verlauf en. so daB die Aus- 
nehmung uber z.B eine halbrunde Oder halb elliptische 
Flache vertugen. Die Folge ist, daB bei einer Verschte- 
bung dieses VerschluBorgans auf der Langsmittelachse 
des Plastitizieraggregats die Seiten der Austrittsoffnung 
mehr oder weniger eingeschnurt werden und sich damit 
der Querschnitt, insbesondere die Breite des Material 
strangs andert. 

Ein bevorzugtes Austuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung wird nachfolgend anhand der Zeichnung naher er- 
lautert. In dieser zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darsleilung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung, 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung einer ver- 
groBerten Einzelheit der Vornchtung, namlich 
eine untere Formhalf te und ein vorderes Ende 
eines Plastitizieraggregats, 



Fig 4 einen perspektivischen Vertikalschnitt durch 
die in der Fig 3 dargestellte Finzelhcit. und 

Fig 5 eine am vorderen Ende des Plastifizieraggre- 
5 gats angeordnete Duse in einer Ansicht von 

unten gegen die Austrittsoffnung fur einen 
Malenalstrang. 

Die gezeigte Vorrichtung dienlzur Herstellung von 
10 Formkorpern aus Kunststoff, insbesondere einem glas- 
fasen/erstarkten Thermoplast. 

Dte Vorrichtung setzt sich zusammen aus einer 
Formtragerpresse 10 mit einer Form 11 zur Herstellung 
mindestens eines Formkorpers und eines Plastifizierag- 
'5 gregats 12, das vorzugsweise extruderartig ausgebildet 
ist. 

Die Formtragerpresse 10 vertugl uber zwei Aut- 
spannplatlen. Eine unteren Aufspannplatle 13 isl fast 
mit einem Sockel verbunden. Eine obere Aufspannplat- 
20 le 14 isl durch einen entsprechenden Anlrieb, beispiels- 
weise eine Hydraulik, auf- und abbewegbar Dabei wird 
die obere Aufspannplatte 14 gegenuber der unteren 
Aufspannplatte 13 an aufrechten Fuhrungssaulen 15 
gefuhrt 

25 Die Aufspannplatten 1 3 und 14 dienen zur Befesti- 

gung der sich aus zwei Formhalften zusammensetzen- 
den Form 11 an der Formtragerpresse 10. Eine untere 
Formenhalfte 16 (Formunterleif) ist auf der unteren Auf- 
spannplatte 13 befestigt. Die obere Formhalfte 17 

30 (Formoberteil) ist unter der auf- und abbewegbaren 
oberen Aufspannplatte 1 4 befestigt. Jede der Formhalf- 
ten 16 und 17 enthalt einen Teil der Kontur des herzu- 
stellenden Formkorpers. Im gezeigten AusfOhrungsbel- 
spiel enthalt die Form 11 nur ein einziges Nest fur einen 

3S Formkorper Dazu befindet sich in der unteren Formhalf- 
te 1 6 eine aus einer Vertiefung 1 8 gebildete Kontur Die 
obere Formhalfte 17 verfugt uber eine dazu korrespon- 
dierende Kontur, bei der es sich in Abhangigkeit von der 
Gestalt des herzustellenden Formkorpers sowohl um ei- 

-^0 ne Vertiefung als auch eine Erhohung oder eine Kom- 
bination aus beiden handein kann. 

Das Plastifizieraggregat 1 2 befindet sich neben der 
Formtragerpresse 10. Es verfugt uber ein vorzugsweise 
in der Hohe veranderbares Unterteil 19 und em Oberteil 

-^5 20. Das Oberteil 20 ist gegenuber dem Unterteil l 9 ver- 
fahrbar 

Das Oberteil 20 verfugt uber emen Vorratsbehalter 
21 zur Aufnahme eines Vorrats des zu plastifizierenden 
Kunslstoffs und ein zylinderartiges Plastifizieiungsoi- 

so gan, das hier als Schneckenzylinder 22 ausgebildet ist. 
Am Umfang des Schneckenzylinders 22 sind mehrere 
aufeinanderfolgende Heizungen aSangeordnel. Ein zur 
Formtragerpresse 10 woiscndcs froics Ende dos 
Schneckenzylinders 22 ist mit einer Duse 24 versehe- 

55 nen, die eine Austrittsoffnung 25 fur etnen Material- 
strang 26 aus dem plastifizierten Kunststoff aufweist. 

Die Anordnung des Plastitizieraggregats 12 neben 
der Formtragerpresse 10 ist derart getroffen. daB eine 
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LangsmitlelachsG 27 des Plastifizieraggregats 12 in 
Verlangerung einer Langsmittelachse 28 der Formtra- 
gerpresse 10 veriauft (Fig. 2). Durch em Verfahren des 
Oberteils 19 des Plastifizieraggregals 12 auf dem Un- 
terteil 19 desselben isl em vorderer Endbereich des s 
Schneckenzylinders 12 mit der Duse 24 zwischen die 
durch Hochfahren der oberen Formhalfte 17 geoftnete 
Form 1 1 tahrbar. Dadurch kann die Duse 24 in den Ein- 
fluBbereich der Formtragerpresse 1 0 gelangen und dort 
den Materialslrang 26 auf die untere Formhalfte 1 6 ab- w 
legen. 

Eine Besonderheit der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung besteht darin, daB ein Tei! des Plastifizierag- 
gregats 1 2, namlich das vertahrbare Oberteil 20 dessel- 
ben, gegenuber dem Unterleii 1 9 verschwenkbar ist um '5 
eine vertikale Schwenkachse 29 Im gezeigten Ausluh- 
rungsbeispiel veriauft die Schwenkachse 29 senkrecht 
durch die Miite des Vorratsbehalters 21. Gegebenen- 
falls kann die Schwenkachse 29 sich aber auch woan- 
ders belinden. Durch ein Verschwenken des Oberteils 20 
20 urn die Schwenkachse 29 wird die Langsmittelachse 
41 des Schneckenzylinders 22 aus der Langsmittelach- 
se 27 des Plastifizieraggregats 12 herausbewegt, so 
daB sich beide Langsmittelachsen 27 und 41 unter ei- 
nem bestimmten Winkel schneiden (Fig 2) Infolge der 25 
Verschwenkbarkeit des Schneckenzylinders 22 um die 
Schwenkachse 29 wandert die am freien Ende des 
Schneckenzylinders 22 angeordnete Duse 24 mit der 
Austrittsoff nung 25 fur den Materialstrang 26 seitlich ge- 
genuber der Langsmittelachse 28 der Formtragerpres- 30 
se 10 aus. Dadurch ist es moglich, den Materialstrang 
26 jeweils dort auf der unteren Formhalfte 17 abzule- 
gen, wo es aufgrund der jeweiiigen Vertiefung 18 oder 
einer anderen Kontur in der unteren Formhalfte 16 er- 
forderlich ist. Durch eine Uberlagerung der Schwenkbe- 35 
wegung des Schneckenzylinders 22 um die Schwenk- 
achse 29 und Verfahrwegs des Oberteils des Plastifi- 
zieraggregats 12 auf der Langsmittelachse 27 fahrt die 
Austrittsoffnung 25 der Duse 24 die obere Formhalfte 
17 entlang ernes Bogens ab, wodurch ein bogenformi- ^0 
ger Materialstrang 26 in der entsprechend bogenformig 
ausgebiideten Vertiefung 18 in der unteren Formhalfte 
16 ablegbar ist (Fig. 2). Durch ein ausschlieBliches Ver- 
fahren des Oberteils 20 gegenuber dem Unterteil 1 9 auf 
der Langsmittelachse 27 wird der Materialstrang 26 ent- 
lang der Langsmittelachse 28 der Formtragerpresse 10 
abgelegt. Demgegenuber laBt sich durch etn aus- 
schlieBliches Verschwenken des Schneckenzylinders 
22 auf der Schwenkachse 29 der Materialstrang 26 quer 
zur Langsmittelachse 28 der Formtragerpresse 10 auf 5o 
der unteren Formhalfte 16 ablegen. 

Eine weitere Besonderheit der Erfindung besteht 
darin, daB der Querschnitt, insbcsondere die Quer- 
schnittsflache, der Austrittsoffnung 25 an der horizonta- 
len Unterseite 30 der Duse 24 veranderbar ist Dazu die- ss 
nen im gezeigten AusfOhrungsbeispiel zwei getrennte 
VerschluBorgane, namlich ein Staubalken 31 und ein 
Messer 32 Gegebenenfalls kann nur das Messer 32 
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vorhanden sein, so daB der Staubalken 31 fehlt. 

In der Duse 24 befindet sich ein gebogener Kanal 
33, durch den der plastifizierte Kunststoff von der 
Schnecke 34 im Schneckenzylinder 22 hindurchtrans- 
portierbar isl. Zur Unterseite 30 der Duse 24 hin verjungt 
sich der Kanal 33 zu einem rechteckformigen Schlitz 35. 
Bei zuruckgezogenem Staubalken 31 und Messer 32 
bildet der gesamte Schlitz 35 die rechteckfornnige Aus- 
trittsoffnung 25 fur den Materialstrang 26. Dieser Schlitz 
35 definiert demzufolge den Maximalquerschnitt bzw 
die Maximalflache des Materialstrangs 26. 

Die Dicke des Material strangs 26 ist verringerbar 
durch den Staubalken 31. Dazu ist der in einer form- 
schlussigen Fuhrung 36 an der Unterseite 30 der Duse 
24 in Richtung der Langsmittelachse 27 des Schnek- 
kenzylinders 22 hin- und herbewegbare Staubalken 31 
in Richtung zum Schlitz 35 verschiebbar. Durch die An- 
ordnung des Staubalkens 31 auf der zur Formtrager- 
presse 10 hingerichleten Seite des Schlitzes 35 f uhrt ei- 
ne Verschiebung des Staubalkens 31 in einer von der 
Formtragerpresse 10 wegweisenden Richtung zu einer 
Verringerung der Dicke des Materialstrangs 26. Das 
Messer 32 ist auf der dem Staubalken 31 gegenuberlie- 
genden Seite des Schlitzes 35 angeordnet, und zwar 
ebenfatis in einer nichl gezeigten Fuhrung an der Un- 
terseite 30 der Duse 24. Durch einen Druckmittelzylin- 
der 37 ist das Messer 32 auf der Langsmittelachse 27 
hin- und herverschiebbar. Die Fuhrung des Messers 32 
ist gegenuber der Fuhrung des Staubalkens 31 um die 
Dicke desselben nach unten versetzt, wodurch das 
Messer 32 mit Uberlappung dichtend unter dem Staub- 
alken 31 entlangbewegbar ist. 

In besonderer Weise ist die Vorderseite des Mes- 
sers 32 ausgebildet. Dieses verfugt im hier gezeigten 
AusfOhrungsbeispiel uber eine V-formige Ausnehmung 
38, die ausgeht von der zum Staubalken 31 weisenden, 
quer zur Langsmittelachse 27 verlaufenden Vorderkan- 
te 39 des Messers 32. Zwei gegenuberliegende schrag- 
gerichtete Kanten 40 der Ausnehmung 38 divergieren 
zum Schneckenzylinder 22 hin. Die Enden der Kanten 
40 treffen sich auf der Langsmittelachse 28 (Fig. 5). Al- 
ternativ kann die Ausnehmung 38 auch eine andere 
Geometrie aufweisen, insbesondere uber anders ge- 
slaltete Flachen verf ugen. 

Durch em Verschieben des Messers 32 vom Staub- 
alken 31 hin werden gegenuberliegende Randbereiche 
des Schlitzes 35 zunehmend abgedeckt. Auf diese Wei- 
se ist die Breile des Schlitzes und darnit die Breile des 
Material strangs 26 verringerbar Durch eine urngekehr- 
te Bewegung des Messers 32 wird die Breite des Schlit- 
zes 35 und damil auch die Breite des Material strangs 
26 vergroBert. Wird das Messer 32 in Richtung zum 
Staubalken 31 soweit vedahren, daB die gesamte Aus- 
nehmung 38 den Staubalken 31 uberdeckt, wird der 
Schlitz 35 vollstandig verschlossen. Gleichzeitig wird 
dabei der Materialstrang 26 durchtrennt, wenn ein aus- 
reichend langer Materialstrang 26 auf der unteren Form- 
halfte 16 abgelegt worden ist 
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Die Dicke des Materiaistrangs 26 ist weiterhin ver- 
anderbar durch die Geschwindigkfiit mit der die Dfise 
24 durch ein Verfahren des Oberteils 20 des Plastilizier- 
aggregats 12 gegenuber dem Untertei! 19 vertahren 
wird. Au3erdem kann die Dicke des Material strangs 26 
durch die Austrittsgeschwindigkeit desselben aus der 
Duse 24 verandert werden. 

Das erfindungsgennaf3e Verfahren lauft wie folgt ab: 
In einer Ausgangsstellung ist die Form 11 geoffnel. d 
h. die obere Formhalfte 17 hochgefahren. Die Dosie- 
rung ist erfolgt, indem sich Materia! entsprechender 
Menge vor der Schnecke 34 im Plastitizierzylinder des 
Plaslifizieraggregats 12 befindet. Das Oberteil 20 des 
Plastifizieraggregats 1 2 ist soweit nach rechts {bezogen 
auf die Figuren) gefahren, daB die Duse 24 sich seitfich 
neben der Formtragerpresse 10 bzw. den Formhaltten 
16 und 17 befindet. Die Ausinttsottnung 25 der Duse 24 
ist geschlossen durch das Messer 32 und gegebenen- 
talls den Staubalken 31. Die Langsmittelachse des 
Oberteils 19 bzw. des Schneckenzylinders 22 des Pla- 
stifizieraggregats 12 befindet sich in Deckung mit der 
Langsnnittelachse 27 des Unterteils 1 9 bzw. der Langs- 
mittelachse 28 der unteren Formhalfte 16 (Fig. 5). 

Ausgehend von dieser Position wird im folgenden 
das Oberteil 20 des Plastifizieaggregats 12 mit dem 
Schneckenzylinder 22 und der Duse 24 auf der Langs- 
mittelachse 27 nach links zwischen die gecffneten 
Formhalften 16 und 17 gefahren, und zwar soweit, bis 
die (noch geschlossene) Austrittsotfnung 25 die erfor- 
derliche auBerste (linke) Position uber der Vertiefung 18 
in der unteren Formhalfte 16 erreicht hat. Es wird nun 
der Staubalken 31 in die fur das Abbewegen des fsAaie- 
rial strangs 26 erforderliche Position gebracht und 
gleichzeitig das f^esser 32 durch den Druckmittelzylin- 
der 37 soweit nach rechts vertahren, daB der Schlitz 35 
in der Duse 24 einen Querschnitt aufweist, der der vor- 
gesehenen Austrittsotfnung 25 fur den Malerialstrang 
26 entspricht. Durch die Schnecke 34 des Schnecken- 
zylinders 22 wird nun plastifizierler Kunststoff aus der 
Austrittsotfnung 25 herausgedruckt. Dadurch wird der 
Materialstrang 26 gebiidet. der m der Vertiefung 18 der 
unteren Formhalfte 16 abgelegt wird. Gleichzeitig wird 
das Oberteil 20 des Plastifizieraggregats 12 auf der 
Langsmittelachse 27 zuruckbewegt (nach rechts), wo- 
durch die Austrittsotfnung 25 der Duse 24 sich uber der 
Vertiefung 18 der unteren Formhalfte 16 hinwcgbewegt. 
Hierbei wird die Position des Material strangs 26 relativ 
zur Vertiefung 18 in der unteren Formhalfte 16 bei Be- 
darf verandert durch ein Verschiwenken des Schnek- 
kenzylinders 22 um die Schwenkachse 29, wodurch die 
Austrittsoffnung 25 im wesentlichen quer zur Langsmit- 
telachse 28 der unteren Formhalfte 16 bewegbar ist. 
Dicse Bewegung kann bei Bedarf zusatzlich aber auch 
abwechseind zur Hauptbewegung des Plastifizierag- 
gregats 12 auf der Langsmittelachse 27 erfolgen. Die 
Verschwenkung des Schwenkzylinders 22 um die 
Schwenkachse 29 erfolgt jeweils in einer bestimmten 
Richtung, die an die Konlur der Vertiefung 18 in der un- 



teren Formhalfte IGangepaBt ist. Der Querschnitt bzw. 
die Querschnittsflache des Materiaistrangs 26 wird 
wahrend des Ablegens des Materiaistrangs 26 auf die 
untere Formhalfte 16 bei Bedart verandert durch eine 

5 Veranderung der Breile und/oder Dicke des Materiai- 
strangs 26. Eine Veranderung der Breite des Materiai- 
strangs 26 erfolgt durch ein konlinuierliches Hin- und 
Hervertahren des Messers 32 unter dem Schlitz 35 in 
der Duse 24, wobei die V-formige Ausnehmung 38 im 

^0 Messer 32 die Randbereiche des Schlitzes 35 an ge- 
genuberliegenden Seiten mehr oder weniger abdeckt. 
Die Dicke des Matenalstrangs 26 kann verandert wer- 
den durch ein entsprechendes Verfahren des Staubal- 
kens 31 , der dadurch den Schlitz 35 mehr oder weniger 

?5 verkurzt. Alternativ oder zusatzlich kann die Dicke des 
Materiaistrangs 26 verandert werden durch eine groBe- 
re Oder kleinere Verlahrgeschwindigkeit des Oberteils 
20 des Plastifizieraggregats 12 entlang der Langsmit- 
telachse 27. Alternativ oder zusatzlich kann die Dicke 

20 des Materiaistrangs 26 noch verandert werden durch ei- 
ne groBere oder kleinere Austragsgeschwindigkeit des 
Materials durch einen entsprechenden Antrieb, insbe- 
sondere ein Verfahren der Schnecke 34 im Schnecken- 
zylinder 22, wodurch die Austrittsgeschwindigkeit des 

2S Materiaistrangs 26 aus der Austrittsoffnung 25 verklei- 
nert oder vergroBert wird. 

Nachdem die Austrittsoffnung 25 der Duse 24 das 
gegenuberliegende Ende der Vertiefung 18 (bezogen 
auf die Langsmittelachse 28) erreicht hat wird der nun- 

30 mehr eine entsprechende Lange aufweisende Material- 
strang 26 durchtrennt vom Messer 32, das dazu soweit 
vorgefahren wird, daB es die Austrittsoffnung 25 gleich- 
zeitig verschlieBt. Danach wird das Oberteil 20 des Pla- 
stifizieraggregat 1 2 welter nach rechts verfahren, bis die 

35 Duse 24 vollstandig aus dem EinfluBbereich der Form- 
tragerpresse 10 herausbewegt worden ist. Auf3erdem 
wird ggf. das Oberteil 20 des Plastifizieraggregats 12 
verschwenkt bis die Langsmittelachse 41 in Deckung 
mit den Langsmittelachsen 27 und 28 gekommen ist. Es 

40 wird nun durch Herunterfahren der oberen Formhalfte 
17 die Form 11 geschlossen, wobei die Formgebung 
des Formkorpers erfolgt, Gleichzeitig wird neues Mate- 
rial im Plastifizieraggregat 12 dosiert. Danach wird die 
obere Formhalfte 17 wieder hochgefahren, also die 

-^5 Form geoffnet zum Herausnehmen des lertigen Form- 
teils aus der Form 11 . Danach ist die Ausgangsposition 
sowohl der Formtragerpresse 10 als auch des Plastifi- 
zieraggregats 12 wieder erreicht zur Herstellung eines 
neuen Formkorpers. 

50 Alle Bewegungen des Schneckenzylinders 22, 

namlich die Verfahrbarkeit desselben auf der Langsmit- 
telachse 27 und/oder die Verschwenkung um die 
Schwenkachse 29 erfolgen vorzugsweise kontinuier- 
lich. Gleiches gilt fur die Bewegungen des Staubalkens 

55 31 und des Messers 32. Kontinuierlich kann auch die 
Austrittsgeschwindigkeit des Materiaistrangs 26 aus der 
Duse 24 verandert werden Dadurch ist es moglich, ei- 
nen Materialstrang 26 mil einer gezielten Querschnitts- 
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flache und einem der Kontur des herzustetlcnden Form- 
korpers enlsprechenden Verlauf auf der unteren Form- 
halfte 16 abzulcgen. 

Alle ggf. erforderlichen Bewegungen und Verande- 
rungen der Geschwindigkeiten eriolgen elektronisch 5 
nach Sollwertvorgaben, die der Kontur des herzustel- 
lenden Formkorpers entsprechen Die Bewegungen er- 
folgen vorzugsweise durch hydraulisch proportionalge- 
steuerte Druckmittelzylinder. Kontrolliert werden die Be- 
wegungen durch Wegeme3systeme. Die fuhrende Gro- w 
Be beim Ablegen des plastifizierten Materialstrangs 26 
auf der unteren Formhalfte 1 6 ist die Bewegung des den 
Schneckenzylinder 22 aufweisenden Oberteils 20 des 
Plastifizieraggregats 12 auf der Langsmittelachse 27 
beim Zuruckfahren der Duse 24 aus dem Bereich der is 
Formtragerpresse 10. Bedarlsweise werden mil dieser 
Bewegung weitere Bewegungen uberlagert, insbeson- 
dere die Schwenkbewegung des Schneckenzylinders 
22 um die Schwenkachse 29, das Verandern der Posi- 
tion des Messers 32 und/oder des Staubalkens 31 und 
gegebenenfalls die Verfahrgeschwindigkeit des 
Schneckenzylinders 22 mit der Duse 24 sowie die Aus- 
trittsgeschwindigkeit des piastifizterten Materialstrangs 
26 aus der Austrittsoffnung 25 der Duse 24. 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Einlegen eines Materialstrangs in si- 
ne vorzugsweise zwei Formhalften aufweisende 30 
Form, wobei der Materialstrang bei geoffneter Form 

auf einer Formhalfte abgelegt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG der Querschnitt des Material- 
strangs (26) und/oder seine Relativlage zur Form- 
halfte (16) bedartsweise unter Berucksichtigung 35 
der Kontur des herzustellenden Formkorpers ver- 
andert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daf3 der Querschnitt, insbesondere die Quer- 4o 
schnittsflache, und/oder die Relativlage des Mate- 
rialstrangs (26) kontinuierlich verandert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daf3 die Relalivposition des Material- -^s 
strangs (26) zur Formhalfte (16) verandert wird 
durch eine Bewegung desselben in eine von der 
Langsrichlung (20) der Formhalfte (16) abweichen- 
den Richtung, insbesondere durch eine Verlage- 
rung der Langsmittelachse (27) mtndeslens eines so 
Toils des Plastifizieraggregats (12) relativ zur 
Langsmittelachse (28) der Formhalfte (16). 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafB der Querschnitt, insbesondere ss 
die Ouerschnittsflache, des Materialstrangs (26) 
verandert wird durch insbesondere eine Verkleine- 
rung und/oder VergrofBerung einer Austrittsoffnung 



(25) des Materialstrangs (26) aus einem Plastitizier- 

aggregat (12) 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, dafB derQuer- 
schnitt bzw die Querschnittsflache des Material 
strangs (26) verandert wird durch insbesondere ei- 
ne VergroBerung und/oder Verkleinerung der Aus- 
trittsgeschwindigkeit des Material strangs (26) aus 
der Austrittsoffnung (25) des Plastifizieraggregats 
(12) und/oder eine Veranderung der Bewegungs- 
geschwindigkeit der Austnttsoffnung (25) des Pla- 
stifizieraggregats (12) gegenuber der Formhalfte 
(16). 

6. Vornchtung zum Einlegen eines Materialstrangs in 
eine vorzugsweise zwei zusammen- und auseinan- 
derfahrbare Formhalften aufweisende Form, mit ei- 
nem Plastifizieraggregat, das an einem Ende eine 
zwischen den geoffneten Formhalften langsgerich- 
tet verfahrbare Austrittsoffnung fur den Material- 
strang aufweist, dadurch gekennzeichnet, da6 der 
Querschnitt der Austrittsoffnung (25) veranderbar 
ist und/oder die Austrittsoffnung (25) quergerichtet 
zwischen den Formhalften (16, 17) verfahrbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. da3 der Austrittsoffnung (25) mindestens 

ein relativ zu derselben bewegliches VerschluGor- 
gan zugeordnet ist, insbesondere das VerschluBor- 
gan zur Verringerung und/oder VergroBerung min- 
destens der Breite der Austrittsoffnung (25) ausge- 
bildet ist. 

8. Vornchtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das VerschluBorgan eine Ausneh- 
mung (35) aufweist, deren Breite sich langs zur Be- 
wegungsrichtung des VerschluBorgans verandert. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
Che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Querschnitt. insbesondere die Dicke des Material 
strangs (26) veranderbar ist durch eine Verschie- 
bung eines separaten (zweiten) VerschluBorgans 
gegenuber der Austnttsoffnung (25). 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein Ver- 
schluBorgan gleichzeitig zum Durchtrennen des 
Material strangs (26) ausgebildet ist. 

11 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
chG 6 bis 10. dadurch gekennzeichnet, daG minde- 
stens ein eine Duse (24) zum Austritt des Material 
strangs (26) aufweisender Teil des Plastifizierag- 
gregats (1 2) um eine vertikale Schwenkachse (29) 
verschwenkbar ist zur Erzeugung einer quergerich- 
teten Bewegung der Austrittsoffnung (25) zur 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Einlegen eines Materialstrangs in eine Form 



(57) Verfahren und Vorrichtung zum Einlegen eines 
Material strangs (26) in eine Form (11). 

Die Herstellung von Formkorpern aus vorzugswei- 
se glasfaserverstarktem Kunststoft kann erfolgen durch 
Einlegen eines entsprechenden Materialstrangs (26) 
aus plastifiziertem Kunststoff in eine geoffnete Form 
(11). Dazu wird bislang ein Matenalstrang (26) mit kon- 
stantem Querschnitt geradlinig auf einer unteren Fornn- 
halfte (16) der Form (11) abgelegt. Um diesen gleichfor- 
migen Materialstrang (26) in die Kontur des gewunsch- 
ten Formkorpers zu bringen, sind relativ lange FiieGwe- 
ge erforderlich, die sich nachteilig auf die Eingenschal- 
ten des Kunststoffs, insbesondere die Glasfasern zur 
Verstarkung desselben, auswirken. 



Die Ertindung sieht vor, den Querschnitt des Mate- 
rialstrangs (26) und/oder seine Relativlage zur unteren 
Formhalfte (16) bedarfsmaBig, namlich unter Beruck- 
sichtigung der Kontur des herzustellenden Formkor- 
pers, zu verandern. Dadurch ist es moglich, den Mate- 
rialstrang (26) der Kontur des herzustellenden Formkor- 
pers folgend auf der unteren Formhalfte (16) abzulegen 
und den Querschnitt des Materialstrangs (26) an die 
sich in Langsrichlung der unteren Formhalfte (16) an- 
dernden Abmessungen des herzustellenden Formkor- 
pers anzupassen. Aufgrund dieser Anpassung warden 
die Flie3wege des plastifizierten Kunststoffs reduziert 
und eventuelle Beeintrachtigungen der zur Verstarkung 
des Kunststoffs dienenden Glasfasern elinniniert. 
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